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KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Output dari penelitian ini berhasil menunjukkan bahwa optimalisasi parameter 
proses injeksi menggunakan moldflow adviser 2015 berhasil meningkatkan 
kualitas produk headpiece kit R67. Hal ini terbukti dengan berkurangnya proses 
trial and error dan berkurangnya waktu untuk menentukan parameter injeksi yang 
optimal. Analisis CAE MFA juga berhasil memperoleh prediksi cacat produk, 
dimana dalam penelitian ini adalah mendapatkan parameter yang optimal 
berdasarkan volumetric shrinkage at ejection. Dengan penelitian ini, diharapkan 
bagian mold & dies engineer di PT.X dapat menerapkan konsep manufaktur 
plastik modern berbasis CAE untuk proses pembuatan mold selanjutnya. 
Tujuan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Verifikasi desain produk heaedpiece kit R67 telah didapatan dari hasil 
analisis CAE moldflow adviser 2015. Hal ini dapat dilihat dari hasil analisis fill 
tidak ada eror saat optimalisasi seperti short shot maupun kegagalan injeksi 
saat simulasi dilakukan. 
2. Hasil parameter setting permesinan yang optimal pada produk headpiece kit 
R67 menggunakan mesin berkapasitas 380 ton adalah pada kondisi mold 
temperature 55 ⁰C, melt temperature 210⁰C, injection pressure 100 Mpa, 
injection time 2 sec, cooling time 14 s. Berdasarkan parameter tersebut akan 
didapatkan volumetric shrinkage at ejection yang optimal pada 4.447 %.  
Shrinkage produk hasil injeksi adalah 0.5% dan sudah sesuai dengan 
spesifikasi shrinkage pada material ABS. 
3. Laporan analisis CAE moldlfow adviser 2015 lengkap terhadap produk 
Headpiece kit R67 menjadi salah satu tujuan akhir penelitian ini. Hasil 
laporan analisis injeksi parameter dapat dilihat pada lampiran. 
Selanjutnya,data hasil analisis CAE dapat dipakai sebagai panduan bagi 
engineer mold di PT.X dalam menentukan paramater yang optimal serta 
membuat konstruksi mold saat tecnichal discuss dengan mold maker. 
6.2. Saran 
Analisis CAE moldflow pada study kasus headpiece kit R67 dapat digunakan 
sebagai acuan untuk menentukan injeksi parameter yang optimal serta panduan 





dalam oleh bagian Mold Dies Engineer serta operator setting mesin adalah 
sebagai berikut : 
a. Runner system menggunakan cold runner dan side gate. 
b. Jumlah gate ada 2 node, tetapi untuk mendapatkan hasil produk yang tidak 
cacat warpage dapat menggunan 3 node dengan ketentuan bahwa pihak dari 
produksi injeksi mold dapat menerima pemotongan runner dengan 3 node. 
c. Pembuatan air venting untuk mold pada bagian – bagian yang terjadi air 
traps. 
d. Weld line perlu verifikasi trial untuk performansi. 
e. Shrinkage perlu verifikasi trial untuk dimensi. 
f. Optimasi cooling time dapat dilakukan dan tidak terpaku pada hasil analisis 
ini. 
Tidak lanjut dari penelitian ini adalah perlu adanya studi kasus yang lebih banyak 
dan software moldlfow dengan analisis fungsi yang lebih lengkap agar didaptkan 
hasil analisis yang optimal. Hal tersebut bertujuan agar pihak dari PT.X mau 
untuk membeli lisensi software CAE sebagai bagian dari perubahan sistem 
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Untuk MDE, R&D Mekanik, dan Work Injection 
Berikan tanda (√) pada jawaban yang sesuai 
1. IDENTITAS RESPONDEN 
 
Nama Lengkap  : ……………………………………. 
 
NIK     : ……………………………………. 
 
Departemen / Section  : ……………………………………. 
 








4. Jika  anda mengerti cara mengoperasikan mesin injeksi plastic,menurut 
anda,hal apasaja yang mempengaruhi kinerja mesin injeksi plastik? 
(dapat lebih dari 1 jawaban) 
5. Plastic material 
 
6. Mold-open time 
 
7. Mold temperature 
 
8. Melt temperature 
 
9. Injection time 
 
10. Injection pressure 
 
11. Packing time 
1. Ya 2. Tidak 






12. Packing pressure 
 
13. Cooling time 
 
14. Cooling temperature 
 
15. Lainnya........................................................................................................ 
16. Apakah anda mengetahui tentang produk Headpiece kit R67? 
 
17. Menurut anda, apakah faktor melt temperature mempengaruhi hasil 
cetakan dari mesin injeksi plastik untuk produk Headpiece kit R67? 
 
Mohon berikan alasannya……………………………………………………… 
18. Menurut anda, apakah faktor mold temperature mempengaruhi hasil 
cetakan dari mesin ijeksi plastik untuk produk Headpiece kit R67? 
 
Mohon berikan alasannya………………………………………………………. 
19. Menurut anda, apakah faktor Injection pressure mempengaruhi hasil 
cetakan dari mesin ijeksi plastik untuk produk Headpiece kit R67? 
 
 
Mohon berikan alasannya ……………………………………………………. 
20. Menurut anda, apakah faktor Injection time mempengaruhi hasil cetakan 
dari mesin ijeksi plastik untuk produk Headpiece kit R67? 
 
 
Mohon berikan alasannya…………………………………………………….. 
21. Menurut anda, apakah faktor Cooling time mempengaruhi hasil cetakan 
dari mesin ijeksi plastik untuk produk Headpiece kit R67? 
 
 
Mohon berikan alasannya 
...................................................................................................................... 
22. Menurut anda,apakah jenis material plastik yang berbeda – beda 
mempengaruhi hasil cetakan dari mesin injeksi plastik? 
1. Ya 2. Tidak 
1. Ya 2. Tidak 
1. Ya 2. Tidak 
1. Ya 2. Tidak 
1. Ya 2. Tidak 






Mohon berikan alasannya…………………………………………………. 
23. Menurut anda,apakah problem warpage pada headpiece kit R67 
dipengaruhi ketebalan plastik? 
 
 
Mohon berikan alasannya …………………………………………………… 
24. Menurut anda, cacat produksi apa saja yang terjadi pada produk 









25. Menurut anda, selain faktor/ parameter yang sudah disebutkan diatas, 
adakah faktor lain yang mempengaruhi hasil cetakan dari mesin injeksi 







26. Menurut anda, apakah perlu bantuan software analisa untuk lebih 
mengetahui faktor yang berpengaruh ? 
 
 
Mohon berikan alasannya ……………………………………………………… 
 
1. Ya 2. Tidak 
1. Ya 2. Tidak 





Atas partisipasi saudara dalam mengisi kuisioner, peneliti mengucapkan 































HASIL KUESIONER UNTUK Untuk MDE, R&D Mekanik, dan Work Injection 
1. IDENTITAS RESPONDEN 
No NAMA JABATAN DEPARTEMEN 
1 Catur Rudi Prakoso, 
A.md 
Engineer injeksi Mold Dies Engineer 
2 Arfan Suroji, SE R&D Mekanik R&D Mekanik 




4 Edy Sarwoko Kepala QC Injeksi Kepala QC Injeksi 




2. Apakah anda mengetahui mengenai mesin Injeksi plastik? 
YA  5 
TIDAK 0 
 
3. Apakah anda mengerti cara mengoperasikan mesin injeksi plastik? 
 
YA  5 
TIDAK 0 
 
4. Jika anda mengerti cara mengoperasikan mesin injeksi plastik, menurut 
anda, hal apa saja yang mempengaruhi kinerja mesin injeksi plastik? (Dapat 







5 Injection pressure 5 
Mold-open 
time 
5 Packing time 5 
Mold 
temperature 
5 Packing pressure 5 
Melt 
temperature 
5 Cooling time 5 
Injection Time 5 Cooling temperature 5 
 
5. Apakah anda mengetahui tentang produk Headpiece kit R67? 
YA  5 
TIDAK 0 
 
6. Menurut anda, apakah faktor melt temperature mempengaruhi hasil cetakan 




Bila suhu terlalu tinggi akan burn mark, produk jadi getas. Jika suhu terlalu 
dingin flow material menjadi tidak baik, short shoot, sinkmark. 
7. Menurut anda, apakah faktor mold temperature mempengaruhi hasil cetakan 




YA  5 
TIDAK 0 







Semakin panas, rawan warpage, weld line tersamarkan, surface high gloss 
menjadi gelap, cooling harus efektif. 
8. Menurut anda, apakah faktor Injection pressure mempengaruhi hasil cetakan 




Mempengaruhi pengisian cetakan, jika pressure kurang besar material 
belum terisi ke semua profil, jika terlalu besar akan mengakibatkan flasing. 
9. Menurut anda, apakah faktor Injection time mempengaruhi hasil cetakan dari 




Mempengaruhi waktu dari cycle time, jika terlalu cepat maka material belum 
dapat terisi sempurna, jika terlalu lama akan merugikan waktu proses. 
10. Menurut anda, apakah faktor Cooling time mempengaruhi hasil cetakan dari 




Bila rendah, produk belum dingin secara sempurna, bila terlalu lama akan 
mengakibatkan shrinkage produk tidak optimal. 
11. Menurut anda,apakah jenis material plastik yang berbeda – beda 
mempengaruhi hasil cetakan dari mesin injeksi plastik? 
 
 
YA  5 
TIDAK 0 
YA  5 
TIDAK 0 
YA  5 
TIDAK 0 






Tiap Material memiliki karakteristik yang berbeda – beda dan juga memiliki 
setting parameter yang berbeda –beda. 
12. Menurut anda,apakah problem warpage pada headpiece kit R67 dipengaruhi 
ketebalan plastik? 
Tidak, Pengaruhnya ada pada setting pendinginan mold yang kurang baik dan 
bentuk runner yang tidak optimal dan benar. 
13. Menurut anda, cacat produksi apa saja yang terjadi pada produk headpiece 
kit R67? (dapat lebih dari 1 jawaban) 
Warpage, sinkmark, flashing, weldline. 
14. Menurut anda, selain faktor/ parameter yang sudah disebutkan diatas, 
adakah faktor lain yang mempengaruhi hasil cetakan dari mesin injeksi 
plastik? ( Dapat lebih dari 1 jawaban ) 
Ketebalan produk, draft angle, dan venting. 
 
15. Menurut anda, apakah perlu bantuan software analisa untuk lebih 




Untuk meminimalisir proses trial dan error, dibutuhkan sebuah software untuk 
menganalisis terlebih dahulu produk sebelum dibuat moldnya. 
Atas partisipasi saudara dalam mengisi kuisioner, peneliti mengucapkan 





YA  5 
TIDAK 0 
 
 
